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Зростаючі обсяги виробництва труб з полімерних матеріалів вимагають 
від машинобудівників постійної модернізації існуючого обладнання, 
створення більш досконалих методик розрахунку процесів, пов’язаних з 
виробництвом. 
Переважна більшість труб виготовляється з поліетилену високого і 
низького тиску [1]. Схему трубної лінії для виробництва труб із поліетилену 
низького і високого тиску,  зовнішнім діаметром від 12 до 110 мм 
представлено на рисунку 1. 
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1 – екструдер; 2 – формуюча головка; 3 – калібратор труби; 4 – ванни 
охолодження; 5 – пристрій для тяги; 6 – відрізний пристрій; 
7 – пристрій складання. 
Рисунок 1 – Схема лінії екструзії для виготовлення гладкої труби 
Гранульований матеріал, який переробляється, завантажується в бункер 
екструдера 1 за допомогою дозатора або безпосередньо завантажувачем. З 
бункера матеріал самопливом потрапляє в витки черв'яка, де під дією тепла 
від  дисипації механічної енергії обертання черв’яка і зовнішнього обігріву 
нагрівається і плавиться, стискається й гомогенізується. 
У формуючій головці 2 формується заготовка труби кільцевого перерізу, 
яка в калібраторі 3 приймає задану форму і розміри, які фіксуються при 
охолодженні. Остаточно труба охолоджується водою у ванні (ваннах) 4. 
Збірник тез доповідей XVII міжнародної науково-практичної конференції cтудентів, 
аспірантів і молодих вчених ”Ресурсоенергозберігаючі технології та обладнання” 
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Формуючий інструмент – головка та змінні дорни та матриці, які 
встановлюють на головку у зоні виходу розплаву і призначені для 
остаточного оформлення геометричних розмірів трубної заготовки. 
Протяжка труби через калібратор і ванни охолодження відбувається 
пристроєм для тяги 5, різання труби на мірні відрізки проводиться 
планетарною пилкою 6, відрізки труб складаються в штабелі хитним 
жолобом 7. 
Завантаження матеріалу в екструдери буває як «голодне», так і дозоване. 
Гранули переробляються на одночерв'ячних екструдерах, а порошкоподібні 
полімери – на двухчерв’ячних. Калібрування здійснюється в калібраторі 
надлишкового тиску, вакуумних або комбінованих, охолодження труби 
використовується як зовнішнє, так і внутрішнє. 
Основними модулями обладнання (технологічними операціями 
процесу), які визначають якість труби і продуктивність ліній [2] при 
виготовленні гладких труб, є: екструдер (підготовка розплаву), формуюча 
головка (формування трубної заготовки), калібратор (формоутворення 
труби), ванни (охолодження). 
Процес охолодження труб з полімерних матеріалів ретельно досліджено 
та описано [2] для методу занурення, але при використанні охолодження у 
водяному тумані з дрібних крапель, які утворюються у форсунках, 
встановлених у ванні процес вивчено недостатньо, тому створення 
математичної моделі для процесу охолодження труби у потоці газорідинної 
суміші вода-повітря є актуальним, а створення методики розрахунку цих 
процесів – важливим. 
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